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SABUK-V UNTUK INDUSTRI 


1. RUANG LINGKUP 


Standar ini meliputi definisi, syarat mutu, cara pengambilan contoh, cara uji, 
cara pengemasan, dan syarat penandaan sabuk-V untuk industri. Sabuk-V 
untuk automotif dan mesin jahit.tidak termasuk dalam standar ini. 


2. DEFINISI 
Sabuk-V untuk industri adalah sabuk yang tak berujung, yang irisannya ber- 
bentuk trapesium beraturan dibuat dari bahan kompon karet tertentu, kain 
katun yang dianyam biasa atau kain jenis lainnya dengan kerapatan yang 
sesuai dan dawai penguat dari serat sintetis atau jenis lainnya, yang 
divulkanisasi bersama-sama. 


3. SYARAT MUTU 
Syarat mutu sabuk-V untuk industri ialah seperti tercantum pada Tabel I. 


Tabel I 
Syarat Mutu Sabuk-V untuk Industri 


Kemuluran, maks. 
dengan beban 


Kekuatan tarik, 
minimum. 


Dimensi : 


Penampang irisan 

— Lebar atas nominal 
— Tinggi nominal 

— Sudut alur 


Lihat Tabel III 


Bebas dari pencemaran kotoran, 
Sifat tampak lobang tiruan dan benda asing. 


Panjang 
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4. CARA PENGAMBILAN CONTOH 


Contoh sabuk-V diambil secara acak sebanyak 9 buah untuk setiap tipe dari 
satu proses produksi. 


5. CARA UJI 


5.2 


5.3 


5.3.1 


Kemuluran 

Persiapkan dari setiap tipe sabuk yang masih baru 3 potong contoh uji de- 
ngan panjang masing-masing tidak kurang dari 250 mm. Ukur kemuluran- 
nya pada kondisi seperti yang tertera pada Tabel I butir 1 pada suhu peng- 
ujian (18-32)”C, dengan kecepatan beban tarik dari 25 sampai 50 mm per- 
menit. Catat hasil pengukuran dan hitung nilai rata-rata kemuluran. 


Kuat Tarik 

Pengujian kuat tarik dilaksanakan bersamaan dengan pengujian 
kemuluran seperti pada butir 5.1. 

Catat hasil pengukuran dan hitung nilai rata-rata kuat tarik. 


Dimensi 
Penampang Irisan 
Iris sabuk-V tegak lurus sehingga diperoleh bentuk penampang irisan 
yang berupa sebuah trapesium simetris terhadap garis tengah, dan sudut 
yang terbentuk serta ukuran dari tiap sisinya harus sesuai seperti pada 
Gambar 1 dan Tabel I. 
a  - lebar atas nominal 
b  - tinggi nominal 
8 - sudutalur 
Gambar 1 
Panjang 


Untuk tipe M panjang dari sabuk-V harus dinyatakan oleh panjang 
keliling sebelah luar, untuk tipe A sampai D ialah panjang keliling 
efektif ”) (Tabel III. 

Panjang sabuk-V dan toleransinya harus sesuai dengan Tabel III. 
Panjang yang tidak sesuai dalam Tabel III dapat juga digunakan, jika 
masih mengikuti nilai toleransi seperti yang ditentukan pada Tabel III. 
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Catatan '): Keliling efektif adalah panjang yang melalui lingkaran pits 
puli sabuk-V. 


Tempatkan sabuk-V pada sebuah alat pengukur yang mempunyai 2 buah 
puli pengukur, sebagaimana ditentukan pada Gambar 2 dan Tabel II dan 
pasang beban yang bersesuaian pada sabuknya. Kemudian putar sabuk ter- 
sebut paling sedikit 2 kali. 

Ukurlah jarak antara poros dari 2 puli dan keliling efektif dari puli, dan 
hitung keliling efektif dari sabuk dengan rumus berikut : 


LC - 2C #x dp 
di mana : 
LC - kelilingefektif sabuk. 
C - jarak antara 2 poros 
xn - 227 
dp - diameter efektif dari puli sabuk-V (diameter pits dari puli sabuk-V) 


Pengukuran keliling dilakukan dengan cara yang sama seperti yang 
diuraikan diatas dari jarak antara 2 - poros dan diameter puli (de). 


Papa We sik 
- Jarak antara 


2 poros 


Gambar 2 
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IT Kep 


Tabel II 
Ukuran Puli 


2g IP 
9,65 « 0,03 
11,95 x0,03 4,5 
15,86 - 0,03 5,5 
21,18 - 0,03 7,0 
30,78 - 0,03 


—— Ae 


Beban 
kN(kg) 


63,66 0,01 | 34” 10 98 (10) 
104,49-0,01 | 34-10” 196 (20) 
138,32 0,01 | 34-10 294 (30) 
236,82x0,01 | 34010 735 (15) 
400,97 x0,01 | 34”10 1373 (40) 


- Lebar alur pada lingkaran pits dari puli. 
- Lebar alur pada puncak puli. 
- Kedalaman dari lingkaran pits dari diameter luar puli. 
z Kedalaman alur dari lingkaran pits dari puli. 

z Diameter lingkaran pits dari puli. 

z Diameter luar dari puli. 
- Sudut alur puli. 
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5.4 Sifat Tampak 
Amati secara visual sabuk-V terhadap adanya cacat. 


6. CARA PENGEMASAN 


Sabuk-V untuk industri dikemas dalam wadah yang aman selama transpor- 
tasi dan penyimpanan. 


7. SYARAT PENANDAAN 


Pada setiap kemasan dan sabuk-V harus dicantumkan kode produksi nama 
dagang (trade mark), tipe ukuran dan buatan Indonesia. 
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Tabel III 
Ukuran Panjang Sabuk-V untuk Industri 


Ukuran Panjang (mm) Toleransi! Selisih 
nominal j 
Lingkarang Keliling Efektif daa aing 
luar pasang- 
TipeM | TipeA | TipeB | Tipec | TipeD an”) 
(mm) 
Na es 
20 508 508 : : 2 -16 4 
21 533 533 z 5 6 216 4 
22 559 559 : 2 2 x16 4 
23 584 584 £ 5 - -16 4 
24 610 610 & 5 2 118 4 
25 635 635 635 | - - x18 4 
26 660 660 660 | - e x18 4 
27 686 686 686: | - - 18 4 
28 711 711 m1 | - . 118 4 
29 737 737 787 | - 2 118 4 
30 762 762 7162 | - : x20 4 
31 787 787 187 | - : -20 4 
39 813 813 813 | - 6 20 4 
33 838 838 838 | . , -20 4 
34 864 864 864 | - £ x20 4 
35 889 889 889 - - 20 4 
36 914 914 914 | - 1x22 4 
37 940 940 940 | - : 20 4 
38 965 965 ses | - 2 22 4 
39 991 991 991 | - 5 22 4 
40 1016 1016 1016 | - 2 x20 4 
4 1041 1041 1041 | - . x22 4 
42 1067 1067 1067 | - : x22 4 
43 1092 1092 1092 | - 2 x22 4 
44 1118 1118 1118 | - - x22 4 
45 1143 1143 1143 | 1143 2 1x22 4 
46 1168 1168 1168 | - 5 x22 4 
47 1194 1194 1994 | - 6 x22 4 
48 1219 1219 1219 | 1219 : 224 4 
49 Rasa | 1245 1245 | - ' 24 4 
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Tabel III (Lanjutan) 
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Tabel III (Lanjutan) 


Catatan”): Angka ini adalah perbedaan panjang maksimum dari pemakaian 
ganda/perangkat yang cocok, setelah memenuhi toleransi yang 
diperkenankan. 
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ALUR PULI UNTUK SABUK-V INDUSTRI 


A.I. DIMENSI 


A.l.1 Dimensi puli sabuk-V ialah seperti yang ditunjukkan dalam Gambar A.1 


dan Tabel A.I. 


Gambar A.1. 
Tabel A.I. 
V-Velt tdp) k 
Pa 1113 mm 
50cdp« 7! 
IL dp « 0 27 
“dp» 0 
“MN cdp II 
100 «dp « 125 4,5 
dp 2125 
125 cdp «160 # 1 
"160 dp « 200 12,5 55 
dp» 200 Kama 
200 « dp « 250 
250 « dp « 315 16,9 10 
dp» 315 
355 « dp «450 
«dp «450 24,6 9,6 


A.1.2 Toleransi dari (de) ialah seperti yang tercantum dalam Tabel A.II berikut 


il. 
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Tabel A.II 
(dp) mm Toleransi dari (de) 
(mm) 
75 « dp « 118 0,6 
125 « dp « 300 -0,8 
315 « dp « 630 -1,2 
710 « dp « 900 -1,6 


A.1.3 Toleransi dari dimensi puli sabuk-V ialah seperti yang tercantum dalam 
Tabel A.III dibawah ini. 


Tabel A.III 


Derajat 


Catatan : 


Toleransi K haruslah toleransi dari (dp) posisi dari 1, yang berdasarkan 
diameter luar (de). 


A.1.4 Toleransi dari vibrasi puli sabuk-V ialah seperti yang tercantum dalam 


Tabel A.IV. 
Tabel A.IV. 
dp Toleransi dari vibrasi Toleransi dari 
(mm) keliling luar (mm) vibrasi bidang sisi 
(mm) 
75 « dp « 118 0,3 0,3 
125 « dp « 300 0,4 0,4 
315 « dp « 630 0,6 0,6 
710 « dp « 900 0,8 0,8 


11 dari l1 


1. Harus 
Maba Nama Peminjam 


PERPUSTAKAAN 


